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Die folgenden Angabon sind don vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Verfahren und Vorrichtung zur Konfektionierung von Zuschnitten aus Rollenmaterial 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zur Konfektionierung von Zuschnitten aus Rollenma- 
terial fur Drucktucher oder fur andere Erzeugnisse aus 
textilen Materialien, Pappe, Papier, Kunststoff, Folie, 
Gummi, Leder, Metall und/oder aus solchen bestehenden 
Schichtmaterialien. Es war Aufgabe, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zu entwickeln, mit denen unterschiedli- 
che Materialarten und -starken sowie beliebige Formate 
bei erheblicher Kosten-, Zeit- und Materialeinsparung 
und ohne teure Stanzwerkzeuge herstellbar sind. Mit dem 
Verfahren sind Zuschnitte unterschiedlicher Form, Anzahl 
und GroSe, uber die gesamte Breite und Lange einer zu- 
sammengerollten Materialrolle vor dem Zuschnitt, unter 
Berucksichtigung von Fehlstellen und der Kettrichtung 
des Materials verschnittoptimiert eintetlbar, wobei die 
Einteilung, das Zuschneiden in Endform und die Kenn- 
zeichnung der Zuschnitte in einer Zuschnitteinrichtung 
nach MaRgabe einer CAD/CAM- P rod uktionssoftwa re von 
einem Computer aktivierbar und uber Steuerungsele- 
mente der Zuschnitteinrichtung automatisch gesteuert 
ausfuhrbarsind und wobei die Vorrichtung ein mit Abroll- 
station, Transporttechnik sowie kombinierter Schnitt- und 
Kennzeichnungstechnik ausgestatteter Cutter ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Konfektionierung von Zuschnitten aus Rollen- 
material fur Drucktucher oder fur andere Erzeugnisse aus 
textilen Materialien, Pappe, Papier, Kunststoff, Folien, 
Gummi, Leder, Metall und/oder aus solchen bestehenden 
Schichtmateriaiien, zur Anwendung im Bereich der Druck- 
industrie, der Papier- und Verpackungsindustrie, der Textil- 
industrie, der Lederwarenherstellung, der Kunststoff sowie 
der Metall verarbeitenden Industrie. 

[0002] Es ist ein Verfahren zur Konfektionierung von For- 
maten aus Rollenmaterial fur Drucktucher bekannt, bei de- 
nen die Materialrollen in die Abrollvorrichtung einer Stanze 
eingesetzt, das erforderliche Stanzwerkzeug eingebaut und 
die Stanze nach jedem Zuschnitt und Materialvorschub neu 
eingerichtet und justiert wird. Das Material wird manuell 
odcr rncchanisch von der Materialrolle abgcrollt und die 
Formate werden auf der zur Verfiigung stehenden Bearbei- 
tungsflache der Stanze verteilt und ausgestanzt und fiir die 
jeweils erforderliche weitere Bearbeitung deckungsgleich 
abgestapelt. Die abgestapelten Zuschnitte werden dann zum 
Kennzeichnen an eine Druckeinrichtung transportiert ge- 
kennzeichnet und wieder deckungsgleich abgestapelt. Da- 
nach erfolgt der Weiterlransporl der Zuschnitte zum Kanlen- 
versiegeln und Stabilisierung durch eine Kantenarmierung, 
die wiederum aus mehreren Arbeitsgangen besteht und an 
verschiedenen Stationen bzw. Anlagen vollzogen werden 
muB. Dieses Verfahren ist durch eine Vielzahl erforderlicher 
Arbeitsgange, Maschinen, Werkzeuge und Transportwege 
gekennzeichnet, die die Konfektionierung zeit-, arbeits- und 
kostenaufwendig gestalten. Ein solcher Verfahrensablauf ist 
einem steigenden Bedarf nicht gewachsen und nur mit noch 
hoherem Kostenaufwand mit mehr Maschinen und Arbeits- 
kraften realisierbar. 

[0003] Aus der DE 195 30 025 Al ist auch eine Anlage 
und ein Verfahren fur die Herstellung von Verpackungszu- 
schnitten durch rotauves Stanzen bekannt, bei der aus einer 
Verpackungsbahn, die von einem Verpackungsbahncoil ab- 
gerollt und langs einer FertigungsstraBe gefuhrt wird und 
bei der die Zuschnitte durch mit Werkzeugen ausgeriistete 
Arbeitswalzen nach MaBgabe des fiir die Herstellung eines 
speziellen Zuschnitts vorgegebenen Programms ausgefuhrt 
werden. Die Werkzeuge der Arbeitswalzen konnen auch mit 
Hilfe der Steuereinrichtung durch in die Arbeitswalzen inte- 
grierte Stelltriebe auf unterschiedliche zuschnittstypische 
Stanzmuster eingestellt werden. Das Verfahren beinhaltet 
die erforderliche Einstellung und Synchronisation der ge- 
samten Anlage. Diese Losung ist durch den komplizierten 
konstruktiven Aufbau der Anlage teuer, zeitaufwendig in 
der Einstellung und Synchronisation, beschrankt auf ein- 
zelne Schnittkonturen und deshalb nur fur GroBserien ge- 
winnbringend einsetzbar. Fur das Stanzen kleiner Stiickzah- 
len oder gar von Einzelstiicken mit haufig wechselnden 
Konturen ist diese Anlage ungeeignet. 
[0004] Aus der Textilindustrie sind auBerdem Verfahren 
und Zuschnitteinrichtungen bekannt, bei denen mehrere 
Materialbahnen ubereinander gelagert und nach verschiede- 
nen Formen und GroBen zugeschnitten werden, wobei die 
Zuschnitteinrichtungen durch programmtechnische Steue- 
rung unterschiedliche Zuschnittkonturen ausfiihren konnen, 
aber die Aufteilung der verschiedenen Zuschnittkonturen 
auf den von den Materialrollen abgerollten Materialflachen 
durch Schablonen manuell erfolgt. Dieses Verfahren ist mit 
hohem manucllcm Aufwand verbunden, arbeits- und zeit- 
aufwendig, fiihrt zu umfangreichem Materialabfall und die 
Bearbeitungsflache muB nach jedem Zuschnitt, fur die Zu- 
schnitteinrichtung manuell neu eingerichtet werden. 


[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Konfektionierung 
von Zuschnitten aus Rollenmaterial zu entwickeln, mit dem 
unterschiedliche Materialarten und -starken sowie beliebige 
5 Zuschnittformate, bei erheblicher Kosten-, Zeit- und Materi- 
aleinsparung und ohne teure Stanzwerkzeuge herstelibar 
sind. 

[0006] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den 
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. 

10 [0007] Das erfindungsgemaBe Verfahren nach Anspruch 
1, hat den Vorteil, daB es die Aufteilung von Zuschnitten un- 
terschiedlicher Form, Anzahl und GroBe, unter Berucksich- 
tigung von Fehlstellen sowie der Kettrichtung des Materials, 
auf einer gesamten zusammengerollten Materialrolle vor 

15 Beginn des Zuschneidens innerhaib einer Zuschnitteinrich- 
tung gewahrleistet. Die Zuschnitte werden verschnittopti- 
miert eingeteilt, was zu einer optimalen Materialauslastung 
und Minimicrung von Matcrialvcrschnitt auch bei klcincn 
Stiickzahlen oder Einzelstiicken fuhrt. 

20 [0008] Das erfindungsgemaBe Verfahren gestattet die 
Ausfuhrung von drei Verfahrensschritten, verschnittopti- 
miertes Einteilen von Zuschnitten, Schneiden der Zuschnitte 
in ihre Endform und Kennzeichnung derselben in einer Zu- 
schnitteinrichtung iiber deren Steuerungselemente und ei- 

25 nen Computer nach MaBgabe einer CAD/CAM Produkli- 
onssoftware. Die Ausfuhrung von drei Verfahrensschritten, 
die bisher zum Teil manuell an unterschiedlichen Maschi- 
nen ausgefuhrt werden muBten, und die durch zusatzliche 
Transportwege belastet waren, in einer Zuschnitteinrichtung 

30 fuhrt zum Wegfall zusatzlicher Tranportwege, wiederholt 
erforderlicher, manueller Einrichtungs- und Justageablaufe 
und in Folge zu erheblichen Zeit- und Kosteneinsparungen. 
[0009] Die Reihenfolge der Verfahrensschritte nach An- 
spruch 2 unterstutzt, durch die erheblich vereinfachte rech- 

35 nergestiitzte Einteilung der Zuschnitte auf der gesamten 
Lange und Breite einer zusammengerollten Materialrolle 
vor Beginn des Zuschnitts und durch das ganze und/oder 
schrittweise Schneiden der Zuschnitte in ihre Endform ent- 
sprechend dem Materialvorschub in GroBe der jeweiligen 

40 Bearbeitungsflache der Zuschnitteinrichtung und deren an- 
schlieBende Kennzeichnung, die Rationalisierung des Kon- 
fektionierungsprozesses von Rollenmaterial, indem neben 
den freigesetzten erheblichen Zeitfonds auch Arbeitskrafte 
eingespart werden. 

45 [0010] Von erheblichem Vorteil ist es auBerdem, daB nach 
Fertigstellung der gekennzeichneten Zuschnitte, diese nach 
Bedarf und Erfordernis beliebigen weiteren Bearbeitungs- 
schritten zugefiihrt werden kOnnen, wodurch das Verfahren 
in den verschiedensten Anwendungsbereichen und unab- 

50 hangig vom zur Verfiigung stehenden Maschinenpark und 
raumlichen Bedingungen. eingesetzt werden kann, wie bei- 
spielsweise im Bereich der Druckindustrie, der Papier- und 
Verpackungsindustrie, der Textilindustrie, Bekleidungs- und 
Lederwarenherstellung oder in der Kunststoff, Folien sowie 

55 der Metall verarbeitenden Industrie. 

[0011] Besonders hervorzuheben ist die Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 3. Der be- 
nutzte und erfindungsgemaB technisch erweiterte Cutter er- 
moglicht eine erhebiiche Reduzierung des erforderlichen 

60 Produktionsraumes. Die Benutzung einer herkommlich be- 
kannten Maschine spart Entwicklungskosten fur eine Son- 
dermaschine. Der Cutter schafft bessere Arbeitsbedingun- 
gen fur das Bedienungspersonal, da er wesentlich leiser als 
eine Stanze arbeitet. AuBerdem eritfallen konstruktions- und 

65 kostcnaufwendige Werkzeuge fiir die unterschiedlichen For- 
mate und Konturen der Zuschnitte Zur Durchfuhrung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens wurde ein standardmaBiger 
Cutter mit einer Abroilstation zur Aufnahme von Rollenma- 
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terial, gemaB Anspruch 4, erweitert, eine dariiber hinaus auf 
cier Bearbeitungsflache des Cutters zusatzlich angeordnete 
Transporttechnik, nach Anspruch 5, gewahrleistet das Ab- 
rollen des Materials und dessen automatischen Vorschub auf 
der Bearbeitungsflache des Cutters von der Materialrolle 5 
weg aus der Abrollstation. 

[0012] AuBerdem ist, gemaB Anspruch 6, die Kennzeich- 
nungstechnik an der Schnittechnik des Cutters derart ange- 
ordnet, daB sie in Langs- und Querrichtung Uber der gesam- 
ten Bearbeitungsflache des Cutters beweglich und vorn 10 
Computer uber die Steuerungstechnik des Cutters unabhan- 
gig voneinander aktivierbar und automausch steuerbar ist 
Das ermoglicht die Ausfuhrung von zwei Verfahrensschrit- 
ten, namlich das Schneiden der Zuschnitte in ihre Endform 
und deren Kennzeichnung in einer Maschine ohne Zwi- 15 
schentransporte. AuBerdem entfaiien durch die Nutzung der 
eingesetzten Schnittechnik die teuren an die unterschiedli- 
chcn GroBcn und Konturcn der Zuschnitte anzupassenden 
Werkzeuge und mit deren Anfertigung entstehende Kosten. 
[0013] Die variable Einsatzfahigkeit der erfindungsgema- 20 
Ben Vorrichtung wird des weiteren dadurch unterstiitzt, daB, 
gemaB Anspruch 7; die Kennzeichnungstechnik hinsichtlich 
der Art ihrer Drucktechnik und ihres Schreibkopfes aus- 
tauschbar ist, was die Anpassung der Kennzeichnungstech- 
nik an unterschiedliche Rollenmaterialien und deren Ober- 25 
flachenstruktur gewahrleistet. 

[0014] Von besonderem Vorteil ist die Ausstattung des 
Computers mit einer CAT/CAM-Produktionssoftware, die 
gemaB Anspruch 8 eine Kombination von Dateien aus an 
sich bekannter Prograrnmen der Verarbeitung graphischer 30 
Darstellungen der Steuerung produktionstechnischer Ab- 
laufe ist. Diese Dateien sowie bestehende Datenbanken der 
Kunden- und Auftragsverwaltung wurden miteinander ver- 
knupft und durch Implementierung neuer Programmfunk- 
tionen derart aufgebaut, daB Rollenmaterial verschiedenster 35 
Art im zusammengerollten Zustand in Zuschnitte unter- 
schiedlicher Form, Anzahl und GroBe vor Beginn des Zu- 
schneidens verschnittoptimiert einteilbar ist Dariiber hinaus 
werden die erforderlichen steuerungstechnischen Ablaufe 
fur den Vorschub des Rollenmaterials, den ganzen oder 40 
schrittweisen Schnitt der Zuschnitte in ihre Endform und die 
Kennzeichnung der Zuschnitte auf dem erfindungsgemaB 
erweiterten Cutter von der CAD/CAM-Produktionssoftware 
aktiviert und uber die Steuerungselemente des Cutters ge- 
steuert. Die CAD/CAM-Produktionssoftware ist dariiber 45 
hinaus ohne Probleme an individuelle beim jeweiligen An- 
wender vorhandene Datenbanken der Kunden- und Auf- 
tragsverwaltung anpassungsfahig. 

[0015] SchlieBlich wurde durch die erfindungsgemaBe 
Ldsung der Aufgabe die bisherige Anwendungsbreite eines 50 
Cutters erweitert. Dies konnte durch die Anordnung der Ab- 
rollstation, der Transporttechnik, durch die Kombination der 
Schnittechnik mit der Kennzeichnungstechnik und durch 
Variabilitat und Austauschbarkeit der Kennzeichnungstech- 
nik in Anpassung an unterschiedliche Materialarten und - 55 
strukturen erreicht. Die in den Computer des Cutters instal- 
lierte CAD/CAM-Produktionssoftware erganzt und unter- 
stiitzt die erweiterte Anwendungsbreite des Cutters durch 
die Moglichkeit der verschnittoptimierten Einteilung von 
Zuschnitten auf einer zusammengerollten Materialrolle vor 60 
Beginn des Zuschneidens sowie die Steuerung des Schnei- 
dens und der Kennzeichnung der Zuschnitte vorteilhaft. 
[0016] Das erfindungsgemaBe Verfahren und die Vorrich- 
tung zu dessen DurchfUhrung soil nachstehend anhand eines 
Ausfuhrungsbcispicls, der Konfcktionicrung von Zuschnit- 65 
ten fur Drucktiicher, naher beschrieben werden. Dazu wird 
beispielsweise ein Cutter vom Typ XI^2500 mit einer Bear- 
beitungsflache von vorzugsweise maximal 2200 mm Breite 


und 2500 mm Lange benutzt. An dem Cutter ist eine her- 
kommhche AbrollstaUon derart angeordnet ist, daB das zu 
bearbeitende Drucktuchmaterial beispielsweise in einer 
Breite von 2200 mm von der Materialrolle weg auf die Be- 
arbeitungsflache des Cutters bewegt werden kann. Die Bear- 
beitungsflache des Cutters ist des weiteren mit einer Trans- 
porttechnik, vorzugsweise in Form eines in Langsrichtung 
von der Materialrolle weg beweglichen Transportbandes, 
ausgeriistet, mit dem das Material von der Materialrolle weg 
abgerollt und uber die Bearbeitungsflache transportiert wird. 
AuBerdem ist der Cutter mit einer Schnittechnik ausgerii- 
stet, an der vorzugsweise eine Ink-Jet-Drucktechnik ange- 
ordnet ist, die beide uber die gesamte Lange und Breite der 
Bearbeitungsflache des Cutters beliebig beweglich sind. Die 
Steuerungstechnik des Cutters ist einerseits mit der Abroll- 
station, der Schnittechnik sowie mit der Drucktechnik und 
andererseits uber eine standardmaBige serielle Schnittstelle 
RS 323 mit dem Computer verbunden. In den Computer 
wurde eine CAD/CAM-Produktionssoftware installiert, bei 
der Dateien standardmaBiger CAD- und CAM-Programme 
mit vorhandenen Datenbanken der Auftrags- und Kunden- 
bearbeitung miteinander verkniipft und durch Implementie- 
rung weiterer Programmfunktionen erganzt wurden. Eine 
Rolle aus Drucktuchmaterial mit einer vorzugsweisen Breite 
von 2200 mm wird in die an dem Cutter angeordnete Ab- 
rollstation eingesetzt. Am Computer erfolgt nun unter Be- 
riicksichtigung der Kundenauftrage die Einteilung der zu- 
sammengerollten Drucktuchmaterialrolle in die auftragsge- 
maB zu fertigenden Drucktuchzuschnitte und die Anord- 
nung der in diesen erforderlichen Fehlstellen unter Beriick- 
sichtigung der Kettrichtung des Materials. Die Drucktuch- 
zuschnitte werden verschnittoptimiert, Schnittkante an 
Schnittkante, uber die gesamte Lange und Breite der Mate- 
rialrolle eingeteilt, wobei auch die Schnittreihenfolge und 
die Schnittfuhrung so optimiert wird, daB beim jeweiligen 
Materialvorschub uber die Bearbeitungsflache des Cutters 
die Drucktuchzuschnitte so angeordnet werden, daB Druck- 
tuchzuschnitte fallweise angeschnitten und beim nachsten 
Materialvorschub fertiggeschnitten werden konnen, daB 
keine Doppelschnitte erforderlich sind, daB zwischen den 
Drucktuchzuschnitten keine Materialstege als Abfall entste- 
hen und daB die Bearbeitungsflache des Cutters bei jedem 
Vorschub voll ausgelastet ist. Nach AbschluB der Einteilung 
der Drucktuchzuschnitte auf der noch zusammengerollten 
Materialrolle, erfolgt am Computer uber die Steuerungsele- 
mente des Cutters die Aktivierung der Transporttechnik, in- 
dem das TVansportband in Langsrichtung der Bearbeitungs- 
flache des Cutters bewegt wird und der Anf ang der Materi- 
alrolle mit dem Transportband von der Rolle weg abgerollt 
und von dem einen Ende bis zum gegeniiberliegenden Ende 
der Bearbeitungsflache des Cutters vorgeschoben wird. Nun 
wird vom Computer uber die Steuerungselemente des Cut- 
ters die Schnittechnik aktiviert und die eingeteilten Druck- 
tuchzuschnitte gemaB dem vorgegebenen Programm zuge- 
schnitten. Nach Beendigung des Zuschnitts auf der Bearbei- 
tungsflache werden die fertigen Drucktuchzuschnitte mit 
Hilfe der, nun vom Computer uber die Steuerungselemente 
des Cutters, aktivierten Drucktechnik vorzugsweise auf ih- 
rer Ruckseite gekennzeichnet, deckungsgleich abgestapelt 
und von der Bearbeitungsflache genommen. Danach erfolgt 
ein nachster Materialvorschub uber die gesamte Bearbei- 
tungsflache, wobei erst angeschnittene Drucktuchzuschnitte 
beim Vorschieben des Materials beriicksichtigt werden. Die 
vor Beginn des Zuschneidens eingeteilte MaterialflSche 
wird wiedcrum programmgcmaB zugeschnitten, die fertigen 
Drucktuchzuschnitte gekennzeichnet, deckungsgleich abge- 
stapelt und von der Bearbeitungsflache genommen. Die be- 
schriebenen Arbeitsschritte Vorschub, Zuschnitt, Kenn- 


DE 1004O306A1I > 


•i . 

DE 100 40 

5 

zeichnung und deckungsgleiches Abstapeln wiederholen 
sich bis die Materialrolle aufgebraucht ist und eine neue Ma- 
ted alrolle in die Abrollstation eingesetzt werden kann. Die 
neue Rolle wird iiber die CAD/CAM-Produktionssoftware 
vom Computer verschnittoptirniert auf der gesamten zusam- 5 
mengerollten Materialrolle entsprechend der nunmehr auf- 
tragsgemaB zu fertigenden Drucktuchzuschnitte eingeteilt 
und so weiter wie bereits beschrieben. Dabei werden alle 
Verfahrensschritte, auBer das deckungsgleiche Abstapeln, 
vom Computer aus eingerichtet, aktiviert und iiber die 10 
Steuerungstechnik des Cutters automatisch gesteuert 
[0017] Die Bedienung der Maschine ist durch eine Ar- 
beitskraft moglich, wobei fur die Weitergabe der fertig zuge- 
schnittenen und gekennzeichneten Drucktuchzuschnitte zur 
Kantenversiegelung und danach zur Kantenstabilisieren mit 15 
Armierungen mittels einer Thermoverpressung durch eine 
zweite Arbeitskraft erfolgen kann. 

[0018] Der bcschricbcnc Vcrfahrcnsablauf und die zu des- 
sen Durchfuhrung benutzte erfindungsgemaBe Vorrichtung 
ist in gleicher Weise fur die verschnittoptimiene Einteilung, 20 
den Zuschnitt und die Kennzeichnung von Zuschnitten an- 
derer Rollenmaterialarten, wie Stoffe, Folien, Schichtmate- 
ri alien, kaschierte Folien, Pappe, Papier etc., nutzbar, da die 
Schnittechnik und die Drucktechnik variabel anpassungsfa- 
hig ist. AuSerdem kann das erfindungsgemaBe Verfahren 25 
und die Vorrichtung unabhangig von nach der Kennzeich- 
nung der Zuschnitte erforderlichen anderen Verfahrens- 
schritten zu weiteren Bearbeitung der Zuschnitte wie bei- 
spielsweise Kleben, Nahen, etc. eingesetzt werden. Die glei- 
che Technik ist bedarfsweise auch fiir unterschiedliche Cut- 30 
terbreiten einsetzbar, da die Abrollstation der jeweiligen 
Cutterbreite angepaBl werden kann und die CAD/CAM-Pro- 
duktionssoftware an individuelle Bedingungen solcher Art 
jederzeit anpassungsfahig ist. 

35 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Konfektionierung von Zuschnitten 
aus Rollenmaterial fiir Drucktiicher oder fiir andere Er- 
zeugnisse aus textilen Materiaiien, Pappe, Papier, 40 
Kunststoff, Folie, Gummi, Leder, Metall und/oder aus 
solchen bestehenden Schichtmaterialien, bestehend aus 
den Verfahrensschritten Einsetzen der Materialrolle in 
die Abrollstation einer Zuschnitteinrichtung, Einrich- 
ten der Zuschnitteinrichtung, Einteilen der Zuschnitte 45 
auf dem Material, Schneiden der Zuschnitte, Abstapeln 
der Zuschnitte und Weitergabe zu anderen Bearbei- 
tungsstationen, wobei 

Zuschnitte unterschiedlicher Form, Anzahl und GroBe, 
iiber die gesamte Breite und Lange einer zusammenge- 50 
rollten Materialrolle vor Beginn des Zuschneidens und 
unter Beriicksichtigung von Fehlstellen und Kettrich- 
tung des Materials verschnittoptirniert einteilbar sind 
und 

das verschnittoptimierte Einteilen der Zuschnitte, de- 55 
ren Zuschneiden in ihre Endform und deren Kenn- 
zeichnung in einer Zuschnitteinrichtung nach MaBgabe 
einer CAD/CAM-Produktionssoftware von einem 
Computer aktivierbar und iiber Steuerungselemente 
der Zuschnitteinrichtung automatisch gesteuert aus- 60 
fiihrbar ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Verfahrens- 
schritte, 

- Einsetzen der Materialrolle in eine Abrollsta- 
tion der Zuschnitteinrichtung, 65 

- verschnittoptimierte Einteilung der Zuschnitte 
unterschiedlicher Form, Anzahl und GroBe iiber 
die gesamte Breite und Lange einer zusammenge- 
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rollten Materialrolle unter Beriicksichtigung er- 
forderlicher Fehlstellen und der Kettrichtung des 
Materials, 

- Fin rich tun g der Zuschnitteinrichtung durch 
Aktivierung einer Transporttechnik fiir einen er- 
sten Materialvorschub von der Materialrolle, Ak- 
tivierung der Schnittechnik, ganzes und/oder 
schrittweises Schneiden der Zuschnitte in ihre 
Endform, entsprechend eines jeweiligen Material- 
vorschubs in GroBe der Bearbeitungsflache der 
Zuschnitteinrichtung, Aktivierung der Kennzeich- 
nungstechnik und Kennzeichnung der Zuschnitte, 

- deckungsgleiches Abstapeln der fertigen Zu- 
schnitte und deren Weitergabe zu weiteren Bear- 
beitungsstationen, wie Kantenversiegeln und 
Kantenstabilisieren mit Armierungen mittels einer 
Thermoverpressung und/oder anderen, 

in der Rcihcnfolgc fcstgclcgt sind und bis zum Vcrfah- 
rensschritt Kennzeichnen der Zuschnitte vom Compu- 
ter iiber die CAD/CAM-Produktionssoftware aktiviert 
und iiber die Steuerungselemente der Zuschnitteinrich- 
tung automatisch gesteuert sind. 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
den Anspriichen 1 oder 2, bestehend aus einem Cutter 
mil Schnittechnik, Sleuerungselementen und einem 
Computer, dadurch gekennzeichnet, daB der Cutter mit 
einer Abrollstation, einer Transporttechnik und einer 
Schnittechnik ausgestattet ist, wobei an der Schnittech- 
nik eine Kennzeichnungstechnik angeordnet ist und 
alle Komponenten des Cutters iiber dessen Steuerungs- 
elemente vom Computer aus mit einer CAD/CAM- 
Produktionssoftware aktivierbar und automatisch ge- 
steuert ausfuhrbar sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abrollstation der jeweiligen Arbeits- 
breite des Cutters angepaBt und an einer Stirnseite des 
Cutters so angeordnet ist, daB das Material von der Ma- 
terialrolle weg auf die Bearbeitungsflache des Cutters 
abrollbar ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transporttechnik ein, in Langsrich- 
tung der Bearbeitungsflache des Cutters von der Mate- 
rialrolle weg in Vorschiiben steuerbares Transportband 
ist, wobei die GroBe der Vorschiibe der jeweiligen Be- 
arbeitungsflache des Cutters entspricht. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kennzeichnungstechnik an der 
Schnittechnik angeordnet ist und in Langs- und Quer- 
richtung iiber der gesamten Bearbeitungsflache des 
Cutters automatisch steuerbar ist und daB die Kenn- 
zeichnungstechnik und Schnittechnik unabhangig von- 
einander aktivierbar ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kennzeichnungstechnik hinsichtlich 
der Art der Drucktechnik und ihrer Schreibkopfe varia- 
bel und austauschbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Computer mit einer CAD/CAM-Pro- 
duktionssoftware ausgestattet ist, die eine Kombination 
von Dateien bekannter CAD- und CAM-Programme 
sowie jeweils bestehender Datenbanken der Auftrags- 
und Kundenverwaltung ist, die miteinander verkniipft 
und mit irnplementierten neuen Programmfunktionen 
derart ausgestattet sind, daB damit Rollenmaterial im 
zusarnmcngcrolltcn Zustand auf Zuschnitte unter- 
schiedlicher Form, Anzahl und GroBe verschnittopti- 
rniert einteilbar ist und der Cutter mit Abrollstation, 
Transporttechnik sowie kombinierter Schnitt- und 
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Kennzeichnungstechnik Uber seine Steuerungsele- 
mente aktivierbar und automatisch steuerbar ist. 
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